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Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 

die Pirma Miba Gleitlager Aktiengesellschaft 
in A-4663 Laakirchen, Dr. Mitterbauer-Strafie 3 
(Oberosterreich), 

am 4. Oktober 2002 eine Patentanmeldung betreffend 

H Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein Lagerauge 
aufweisenden Werkstuckes M , 
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ursprunglichen, zugleich mit dieser Patentanmeldung uberreichten 
Beschreibung ubereinstimmt. 
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Patentinhaber: 
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Laakirchen (AT) 



Titel: 

Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein Lagerauge aufwe/senden Werk- 
stuckes 



Zusatz zu Patent Nr. 



Umwandlung von GM / 



gesonderte Anmeldung aus (Teilung): A 



Prioritat(en): 



(72) 



Erfinder: 



(22) (21) Anmeldetag, Aktenzeichen: 
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(42) Beginn der Patentdauer: 
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(45) Ausgabetag: 
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(56) Entgegenhaltungen, die fUr die Beurteilung der Patentierbarkeit in Betracht gezogen wurden: 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein 
Lagerauge aufweisenden Werkstuckes, wobei das Lagerauge mit einer Gleit- 
schicht aus einer Legierung aus einem harteren und einem weicheren Legierungs- 
bestandteil beschichtet wird. 

Dynamisch hochbelastete Gleitlager beispielsweise fur Pleuel von Verbrennungs- 
kraftmaschinen bestehen im allgemeinen aus Lagerschalen, die von einem geteil- 
ten Lagersitz des Werkstuckes aufgenommen werden. Um die mit dem Vorsehen 
gesonderter Lagerschalen verbundenen Nachteile hinsichtlich der BaugrofJe und 
damit des Gewichts einerseits und des Herstellungsaufwandes anderseits zu 
vermeiden, wurde bereits vorgeschlagen (EP 0 635 104 B1), das im Werkstuck 
vorgesehene Lagerauge unmittelbar mit einem Gleitwerkstoff zu beschichten. Zu 
diesem Zweck kann das Werkstuck vor oder nach einem Bruchtrennen und einem 
anschliefcenden Zusammenfugen der durch das Bruchtrennen erhaltenen Teile 
durch ein thermisches Spritzverfahren mit der Gleitschicht beschichtet werden, 
bevor die auf die Lageraugenflache aufgebrachte Gleitschicht zusammen mit dem 
Werkstuck oder bei bereits geteiltem Werkstuck fur sich durch ein Bruchtrennen 
entsprechend dem Werkstuck geteilt wird. Als zusatzlicher Vorteil dieser unmittel- 
baren Beschichtung des Lagerauges wird herausgestellt, daB die zu beschichten- 
de Lageraugenflache nicht mehr paSgenau nachgearbeitet werden muS, weil 
Ungenauigkeiten durch das Auftragen der Gleitschicht ausgeglichen werden und 
es demnach nur mehr erforderlich wird, die Gleitschicht selbst entsprechend genau 
zu bearbeiten. Der Ausgleich von Ungenauigkeiten des Lagerauges bedingt jedoch 
ausreichend dicke Gleitschichten, fur deren Auftrag sich insbesondere thermische 
Spritzverfahren eignen. Solche thermischen Spritzverfahren haben allerdings den 
Nachteil, dali die Haftung zwischen der aufgespritzten Gleitschicht und der La- 
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geraugenflache hoheren Belastungsanforderungen kaum geniigen kann. Dazu 
kommt, dalJ aufgrund des Ausgleichs von Ungenauigkeiten nach der paGgenauen 
Bearbeitung der Gleitschicht mit einer ungleichmSSigen Dicke der Gleitschicht 
insbesondere in Umfangsrichtung gerechnet werden muG, was beispielsweise 
aufgrund der mit der Dicke der Gleitschicht abnehmenden Dauerfestigkeit zu einer 
ortlichen Uberlastung der Gleitschicht fiihren kann, wenn sich in einem hochbela- 
steten Lagerbereich in ihrer Lage nicht beeinfluGbare dickere Gleitschichtzonen 
ergeben. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen 
eines Werkstuckes mit wenigstens einem Lagerauge der eingangs geschilderten 
Art so auszugestalten, daG mit einem vergleichsweise geringen Herstellungsauf- 
wand eine hohe dynamische Lagerbelastbarkeit sichergestellt werden kann, ohne 
die Lebensdauer zu beeintrachtigen. 

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe dadurch, daG das Lagerauge nach einem 
Kreiszylinder paGgenau bearbeitet wird, bevor die Gleitschicht auf die bearbeitete 
Lageraugenflache in einer dem EndmaG entsprechenden Dicke aufgebracht wird, 
wobei mit zunehmender Schichtdicke der Anteil des weicheren Legierungsbe- 
standteiles an der abgeschiedenen Legierung vergroGert wird. 

Da zufolge dieser MaGnahmen von einer pa&genauen, kreiszylindrischen La- 
geraugenflache ausgegangen wird, kann mit einem dunnschichtigen Auftrag der 
Gleitschicht die Endabmessung der durch die Gleitschicht gebildeten Laufflache 
ohne Nachbearbeitung der Gleitschicht sichergestellt werden, und zwar mit dem 
Vorteil, da(3 die Gleitschicht einen konstruktiv vorgegebenen Dickenverlauf auf- 
weist, was eine wesentliche Voraussetzung fur eine hohe Lebensdauer dynamisch 
beanspruchter Gleitlager darstellt, zumal vergleichsweise dunne Gleitschichten mit 
einer Dicke von beispielsweise 20 bis 40pm in engen Toleranzbereichen vorgese- 
hen werden konnen, wenn kein Ausgleich von Ungenauigkeiten iiber die Gleit- 
schichtdicke gefordert wird. Eine weitere Voraussetzung fur eine hohe dynamische 
Belastbarkeit eines solchen Gleitlagers ist in der Belastbarkeit der Gleitschicht 
selbst zu sehen, und zwar unter Berucksichtigung der Einlaufbedingungen, die 
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eine vergleichsweise weiche Laufschicht erfordern. Um diesen zum Teil einander 
widersprechenden Anforderungen genugen zu konnen, wird die Gleitschicht, die in 
ublicher Art aus einer Legierung von harteren und weicheren Legierungsbestand- 
teilen besteht, auf der Lageraugenflache so abgeschieden, daR rnit zunehmender 
Schichtdicke der Anteil des weicheren Legierungsbestandteiles an der abgeschie- 
denen Legierung vergroBert wird, so daS die Harte der Gleitschicht von der Lauf- 
flache zur Lageraugenflache zunimmt. Dies bedeutet, da& trotz guter Einlaufbedin- 
gungen uber die Gleitschicht eine ausreichende Stutzwirkung aufgebracht werden 
kann, um auch hohen dynamischen Belastungen des Gleitlagers gerecht zu wer- 
den. 

Solche Gleitschichten konnen mit der notwendigen Genauigkeit aufgrund der 
beschrankten Schichtdicke physikalisch im Vakuum aufgebracht werden. Der 
Beschichtungsaufwand kann diesem Auftragsverfahren gegenuber jedoch durch 
ein galvanisches Abscheiden der Gleitschicht auf der Lageraugenflache erheblich 
vereinfacht werden. Es braucht ja lediglich wahrend des galvanischen Abscheide- 
vorganges die Starke des fur den Abscheidevorgang eingesetzten elektrischen 
Feldes in Abhangigkeit von der angestrebten Zunahme des Anteils des weicheren 
Legierungsbestandteiles verandert zu werden. Dies bedeutet beispielsweise bei 
einer Gleitschicht auf der Basis einer Kupfer-Blei-Legierung, dafc die Stromdichte 
von anfanglich 3 A/dm 2 wahrend des Abscheidevorganges auf 10 A/dm 2 erhoht 
werden muB, um mit der hoheren Stromdichte den Bleianteil in der abgeschiede- 
nen Schicht zu erhohen. Der dadurch erzielte Hartegradient uber die Dicke der 
Gleitschicht kann uber die Stromdichte den jeweiligen Anforderungen entspre- 
chend gesteuert werden. 



Beim Beschichten eines Werkstuckes mit geteiltem Lagerauge wird die Lagerau- 
genflache nach dem Zusammenfugen des geteilten Lagerauges paligenau bear- 
beitet und dann mit der Gleitschicht galvanisch beschichtet, bevor die Gleitschicht 
durch ein Bruchtrennen entsprechend der Teilung des Lagerauges geteilt wird. Da 
nach dem Zusammenfugen des geteilten Lagerauges die paligenaue Bearbeitung 
der Lageraugenflache vorgenommen wird, um die Voraussetzungen fur eine die 
Endabmessungen ohne Nachbearbeitung sicherstellenden MaBbeschichtung zu 



schaffen, braucht nach dem dunnschichtigen Auftragen der Gleitschicht lediglich 
dafur gesorgt zu werden, daS die aufgetragene Gleitschicht entsprechend der 
Te,lung des Lagerauges geteilt wird, was vorteilhaft durch ein Bruchtrennen ge- 
Imgt. Die vergleichsweise geringe Schichtdicke sowie die gute Haftung der galva- 
n.sch abgeschiedenen Gleitschicht auf der Lageraugenflache stellen ja vorteilhafte 
Voraussetzungen fur eine problemlose Bruchtrennung dar. 



Patentanwalte 
Dipl.-lng. Gerhard Hubscher 
Dipl.-lng Helmut HQbscher 
Spittelwiese 7, A-4020 Linz 

(31 621) 



Patentanspruche: 

1. Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein Lagerauge aufweisenden 
Werkstuckes, wobei das Lagerauge mit einer Gleitschicht aus einer Legierung aus 
einem harteren und einem weicheren Legierungsbestandteil beschichtet wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lagerauge nach einem Kreiszylinder paBgenau 
bearbeitet wird, bevor die Gleitschicht auf die bearbeitete Lageraugenflache in 
einer dem EndmaB entsprechenden Dicke aufgebracht wird, wobei mit zunehmen- 
der Schichtdicke der Anteil des weicheren Legierungsbestandteiles an der abge- 
schiedenen Legierung vergrdBert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Gleitschicht 
galvanisch auf die bearbeitete Lageraugenflache abgeschieden wird und daB 
wahrend des galvanischen Abscheidevorganges die Starke des fur den Abschei- 
devorgang eingesetzten elektrischen Feldes in Abhangigkeit von der angestrebten 
Zunahme des Anteils des weicheren Legierungsbestandteiles verandert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem 
WerkstGck mit geteiltem Lagerauge die Lageraugenflache nach dem Zusammen- 
fugen des geteilten Lagerauges paBgenau bearbeitet und dann mit der Gleitschicht 
galvanisch beschichtet wird, bevor die Gleitschicht durch ein Bruchtrennen ent- 
sprechend der Teilung des Lagerauges geteilt wird. 



Linz, am 2. Oktober 2002 Miba Gleitlager Aktiengesellschaft 

durch: 
Patentanwalte 
Dipl.-lng. Gerhard HQbscher 
Dipl.-lng. Helmut Hiibscher 
A-4020 Linz, Spittelwiese 7 



Patentanwaite 
Dipl.-lng. Gerhard HQbscher 
Dipl.-lng. Helmut HQbscher 
Spittelwiese 7, A-4020 Linz 

(31 621) 



Zusammenfassung: 



Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines wenigstens ein Lagerauge aufweisen- 
den Werkstuckes beschrieben, wobei das Lagerauge mit einer Gleitschicht aus 
einer Legierung aus einem harteren und einem weicheren Legierungsbestandteil 
beschichtet wird. Um eine vorteilhafte Belastungsfahigkeit zu erreichen, wird vor- 
geschlagen, dali das Lagerauge nach einem Kreiszylinder paSgenau bearbeitet 
wird, bevor die Gleitschicht auf die bearbeitete Lageraugenflache in einer dem 
EndmaR entsprechenden Dicke aufgebracht wird, wobei mit zunehmender 
Schichtdicke der Anteil des weicheren Legierungsbestandteiles an der abgeschie- 
denen Legierung vergroBert wird. 



